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Notice; This translation Is produced by an automated process; it is intended only to make the technical content of the 
ordinal document sufficl^-ntly clear in the target language. This service- is not a replacement for professional translation 
services. The esp^cenetw Terms and Condons of ®m W$ also applicable to the use of the translation tool ano the results 
derived therefrom. 



Die £rfmdunn hatrifft eine Palette sum Transport von zumindest einem Plattenstapel, Insbesondere eines Stapels aus 
Dernmstoffplattem die vorzugsweise zu zumlndest einer Verpaekuogseinbelt zusamrnengefasst sind, wobel der 
Plattenstape! bsw, {lie Verpackungseinheit auf einem Tragereieroent mlt einer Au^ageffache an^eordnet 1st. Die £rfindun§ 
betrlfft femer sine Transport- und/oder Verpackungseinheif fur Piattenstepeh 

Zur Vverrne- und/oder Schaiidarnmuna von Gebauden slnd Warmedamm- v'erhundsysteme hekannt, die aus 
Dammschichten bestehen, die auf Aussenwamde und/oder Deeken von Gebauden aufoebracbf und direkt mit Pytzsehlchten 
aogedeckt werdem Die Darn rnschichter; bestehen aus DaYnnistOffelementem insbesondere Dammstoffpiatten, wie 
Bartschau m - , in sbeson de re Poly sty rot- H artseha u m - Oder M I n e ra-i wolie - Darn mstoff pla tten « Wan rend Hartsehau m - 
Dammstoffplatten im Sinn der Norm bestenfails als schwer eritflammhar gotten kdnnen. praktiscfc abet norma: und ihre 
Schmefeen lelcht emblem m bar slnd, lessen slch auf der Basis der mcht brennb.aren Mineralwolle- Dammstoffpletten 
eotspreehend widerstandsfahic-e Warmedamrnverbondsysteme aufhauen. 

Mineral wool insulating material plates exhibit different structures. With the insulating material plates standard for the 
application the mineral fibers relative steep are unfolded, lie however in the region of the large surfaces to a large extent 
fiat, Other insulating material piates exhibit a highly compressed, thus pressure-distributing surface vvitn a more 
compressible insulating materia; body. Both variants point middle transverse tension sirengtheninnmesses within the range 
of approx, "15 to approx, 35 kPa up, 

Of It to differentiate are lamella plates, aligned with which the mineral fibers are rectangular to the large surfaces. Lamella 
piates consist of connected with one another lam eii as., which become strip shaped of a mineral fiber web thick up to 200 
mm separated connected with one another turned around 90 DEG and. In addition, the lameilas can without previous 
connection With other larneilas processed. 0, fu are glued on. The mineral fibers run in the iarne;;as whole predominant 
rectangular to the large surfaces, which to transverse tension strengtheningnesses with reduced hulk densities from 70 to 
$0 ko/m< 3> of approx. 80 to 130 k?a and thus the level of the perpendicular tensile strength of expanded polystyrene 
beards achieved leads. As other variant insulating materia: plates from mineral fibers are to be tner-tiO'c.eti, with which the 
mineral fibers remote fiat-located in the region of the surfaces become., so that becomes achieved compared with the 
conventional mineral (ib^r insulating material piates with laminar layer of the mineral fibers significant higher transverse 
tension strengthening} nesses, however the values of the iameilas and/or. lamella piates do not reac:h. 

Mineral fiber Insulating material piates exhibit dimensions of 800 mm of length and 600 or 625 mm of width. With the 
lamella plates there Is 1200 mm of length and 200 mm of width. The thickness of the Insulating material piates and 
lamella plates and/or, Lamellos vary between approx. 20 and approx, 300 mm. 

The surfaces of the ouddlngs which can be cammed are in particular In the region of the front uneven. This unevenness 
can become up to a certain degree by adhesive layers balanced, A variety of adhesives for the attachment of the insulating 
materia? plates on the surface of the building suitable which can be dammed is in principle. Mostly however cement - 
bonded mortars become or finery used, which become simultaneous elastic-zed by soap-stabie plastics stickable made 
and. Here work-moderate manufactured mixtures; those dominate with the comprehensive term working skirt mortar 
and/or. Sticking mortars designated become, These adhesives can be used also for the production that direct base coat of 
a finery reinforced laid en on the insulating layer with a glass fiber fabric. Newest developments have guided, which both 
and adhesives and and reason and Deckputz and/or to a material. Reason and cover layer used will can. the cover layers 
must be in the rest of hydrophobic, so that corresponding effective fabrics become added. In this sense also fine-grained 
K:un:Sth ; ar2put2e in the sense pertinent standards or other k u ns tstof f ha I tig e masses can become both for the bond and for 
the coating used, i : or the sake of simplicity will thus later only of adhesives spoken, without bringing with it a limitation 
regarding the materials which can be applied to the term. 

With the assembly of the insulating material plates on the surface which can be dammed it is known to apply the adhesive 
as layer full or part-laminar on the surface which can be dammed or the insulating material plate. The adhesive layers 
become different applied. With the conventional insulating material piates without -special course of the mineral fibers, in 
particular in addition, with the plastic expanded polystyrene boards, which can become to after- shrink and a comparatively 
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high thermal longltudmal strain exhibit must in particular the edges secured, so that these -cannot become cistdched and 
form no tears along the periphery of the Instating- material plates.. The order for adhesive made therefore after the edge 
ring lump method. Here lorn applied becomes .along the periphery of the insulating materia? plate of the adhesives, while 
two lumps become adhesives Tn the centra! region of the insulating material plate applied. The bonded surface is to 
amount to here at least 40% of the large surface of the insulating material plate. 

For the job of the adhesive no apparatuses are usually available. The insulating materia; piate Mmmm therefore 
provisional on a disk pack deposited, and the adhesive becomes from a beslde-standing container applied with the help of 
a hand spoon removed and. With the assembly of the insulating mate rial plates on stands only nuich a confined space is 
available. The handling of the insulating material pistes is very expensive therefore since without a rotation of the 
Instnatlng material pia^s to the embodiment of a complete coating cannot be done, 

From the DB 88 ID 244 VI an apparatus attachable at stands Is known for applying masses on insulating material plates. 
This previously known apparatus consists of a table disposed In the outer region of the stand and a storage container 
provided over it for the masses, whereby the storage container has an outlet and in longitudinal direction of the table 
dlspiaceabie fixed Is, With this apparatus a targeted job of the masses is not possible, Furthermore the supply capacity of 
the storage container is very limited and requires a frequent filling of the storage container, which Interrupts the operation 
lastingly. 

Mineral wool insulating material plates are not in principle hydrophobic equipped and thus also capillary. active. 
Simultaneous ones are so small the distances between the mineral fibers that only very fine -disperse fabrics or solutions 
can penetrate. The initial at the beginning of the adhesive is not particularly high, so that thicker adhesive layers can drop 
with setting the insulating material plate. With mineral wool insulating material plates in principle additional insulating 
materia: owner is to be used to the attachment in the front range, which becomes anchored with dowels in the supporting 
waii. The possible grip of the bond plays therefore a subordinate roller. In the stability proofs, which become the general 
build-up-obvious permission at the basis placed, therefore the bond does not become with considered. 

The situation is with warm damming compound systems on the base of lamella plates or of expanded polystyrene boards 
deferent. In these cases the insulating materia; plates up to certain building-high can become alone by the bond held and 
fixed. The affinity of the surfaces from for example expanded polystyrene boards to the corresponding adhesives is 
generally so high that no special measures are required. 

With the use of iamellas and/or lamella plates from mineral fibers however the adhesive must become first in a thin laye;- 
proper between those vertical standing mineral fibers pressed; before the required adhesive quantity becomes applied with 
the help of a Zahntraufel in uniform thickness. Training the adhesive into the surface of the insulating material plate must 
take place careful and time-intensive. On the required care general is not to be counted with the processing, m order with 
the assembly error to avoid is it known to train at least the surface facing surface of the lamella or lamella plate which can 
& top be dammed by the factory with an detention-obtaining equipment in form of a primer or a cover layer, A subsequent on 
the primer or cover layer adhesive which can be laid on needs to become then only bottom slight pressure applied. 

This pretreatment of the surface permitted It even to lay the adhesive on raupenfbrmig on the wail surface and to press 
the lamella or lamella plate only subsequent one into this adhesive layer. 

In order to achieve a If possible uniform Kraftverteliung, become with approx. 10 mrn diameters of thin a adhesive bulges 
as possible applied. Since the bonded surface is to amount to at least 50%, these beads must besides guided In a distance 
of 10 mm become, r or these flligrane order technology no suitable machines are available, With a centra i supply of a 
mixing and a feed pump standing at the bottom the heavy hose at the stand suspended can the free end of the rigid hose 
become, but must the craftsman at least with the final nozzle lead. An uniform job can riot be reached with this apparatus. 
Paths of rapid drying of the thin adhesive bulges only small areas can become pretreated, so that the insulating material 
plates as rapid, ones as possible can be pressed into the fresh adhesive bed. Successes order for adhesive and setting as 
wet! as cutting of the Insulating material plates arbeitsteillg. it does not come frequent to mutual obstructions of the * 
involved persons or it becomes optimum performance achieved. 

In order to make a smooth flow possible of the insulation works on the stand, the suppiy5„CL supply must become, In 
particular the provision of the insulating material plates corresponding designed. Here the provision plays corresponding 
packing and/or transport units with an appropriate number of insulating material plates a,:d;ee&iv£ reflet, The packing 
and/or transport units must become fair and be allowed to do the requirements of an economic handing in the 
manufacturer; during the trans port on the construction site and on the construction site by no means a size and/or. a 
weight exhibit that an handling on the stand excludes compromised or. The commercial used packing and/or transport 
units exist for example out agprbx. vi.er bis acht Lamelienpiatten oder Dammpiatten mit iamlnarem Hineraifaserveriauf, die 
mit Sehrumpf-Foilen £ue* : ner Verpackungselnheit zusam mengef a sst sind. Several packaging units become transport units 
summarised, usually on wood pallets stacked and by an other wrapping secured. The removal of the casings on the 
construction site is time-consuming, particularly since also the resulting packaging material must become Immediately in- 
coterfed, in order to ho>d the work station as well as the traffic routes free. 

From the state of the art different packing and/or transport units are known, For example the DE describes 48 26 80? €2 a 
pSCkegtng unit for mineral fiber insulating material plates. From the 42 18 354 C2 a transport unit for fn particular 
large sized insulating material plates is known, which is however only conditional suitable for the use on stands. 
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Palette zum Transport von Da^mstcfTpiattea 1st aus der BP 0 664 .257 Bl bekannt This palette consists hend-solld 
msulatlng material plate and two elongated carrying elements from an insulating material, from each other disposed in the 
distance, of pressure and. The carrying elements are connected with the insuJating materia! plate by means of foil casings 
to an unit. 

Ori the oasis of this state of the art it is object of the invention a palette, and/or. to tram further "transport -and/or 
packaging nnlt in such a manner that it is suitable for the handiing on stands and in other regions on construction sites 
with confined space for the provision of instating ■material plates in particular. 

The solution of this object plans with an genencin accordance with-eeten palette that the earner member course and/or 
pressure resistant is and preferably complementary formed resistant to bending 3nd exhibits in the region of its two 
narrow sides of grasp elements, which immediate with the carrier member connected or component the carrier member of 
a comprising, which are disk pack at least partly coating foil casing, 

With the palette according to invention is thus provided that the carrier member course and/or pressure resistant is and 
preferably complementary formed resistant to bending, in order to stabilize the load of the d isk pack in such a manner to 
inertia! and a simultaneous transport and/or packaging unit formed from the palette and the disk pack that her for 
example in simple manner with two persons handled,. D. h. manual transported will can. Furthermore it is provided that in 
the region of Its two narrow sides grasp elements are disposed, those immediate with the Carrier member connected or 
component the carrier member of a comprising, which are disk pack at least partly coating t&U casing. Therefore two 
possibilities of the embodiment of a palette according to invention are more conceivable to the transport of disk packs, in 
particular stacks from Insulating materia; plates. To the one the palette from a carrier member can be formed, which 
inteoral also grasp elements disposed at both narrow sides connected is. On the other hand the palette can consist of a 
carrier member and. a foil casing, whereby the grasp elements are components of the foil casing and the carrier member is 
disposed within the Ml casi no. 

VOT^ugiswafse weist das Tragereiement Auffagerfcor per mf f die derart am Tragerelemsnt angeordnet slnd, dass das 
Tragerelement mit Abstand zu e i ne r Auf stellflache angeord net isi und Eingriffsofnumgen zwischen dem Tragerelernent und 
der /sufstandsfiache ausgebildet sind, die die Handhabung mit einem Hebezeug, beisplelsvveise einem Gabeistapler 
ermogiichen. With this embodiment •&:§;othxf he. handling of fhg palette and/or. transport and/or packaging unit born 
fnanufaetorer-iateraliy and building site- later ally will facilitate, in for that, existing from the palette and the disk pack., the 
paiette with an hoist, tor example a Ibrkiift or a crane with corresponding lifting means raised and tor example on a stand 
established can. 

After an other feature of the invention is provided that the grasp elements are lax-iike formed. In such a manner formeo 
can be reached the grasp elements Into simple manner, so that the transport and/or, the handling of the palette very 
simple is. 

Bei der voranstehand zuerst besehriebenen Ausfuhrungsforrn der erfindungsgemassen Palette 1st vorgesehen, dass die 
Griffeiemente einstuckig mit dern Tragereiement ausgebildet sind, wo bei die Griffelemente kiappbar an Schmaiseiten des 
Tragerelern antes angeordnet sind. The palette consists here of a cot. for example of cellulose, in particular paperboard and 
exnibits within the crease ranges marks, which simplify the industrial handling. Along the marks the cut is raided, so that a 
central region of the inertia! element is formed, which essentially exhibits a length of the plates of the disk pack. 
Complementary ones are at the cut regions disposed, which become rectangular the carrier member disposed and against 
the narrow sides of the plates In the disk pack to rest, which improves the stability of a transport and/or a packaging unit 
formed from the palette and the disk pack and results in the simultaneous possibility to arrange the grasp elements 
ergonomic in order such a transport and/or packaging unit in simple manner Inertia; to be able. 

Preferably the grasp elements, which rest against the narrow sides of the disk pack, have a portion, which rests upon the 
surface of the disk pack. Insgesamt stehen dam It vier Selten des Piattenstapeis In Kontakt mit dern Tragerelernent b^w. its 
•tseif regions and portions subsequent to it. 

Das Tragerelernent 1st zusammen mit dern Piattenstapei und den Griffelementen In einer rcllenurchuiiung angeordnet ; die 
beispieisweise als Schrumpffplie ausgebildet 1st und aus der Palette und dern Piattenstapel insgesamt eine stabiie, gut 
traosportlerbare ulnoeit machen. 

Aiternative one can be provided that the portion on the foil casing disposed and there detachably secured is. In this case 
the palette becomes packaged with not high folded grasp elements as well as the disk pack in a foil casing, whereupon the 
subsequent grasp elements at in foil ores disk packs become attached. 

The support bodies are preferably integral formed with the carrier member and can likewise from the cut for the carrier 
member formed become, into the support bodies course and/or pressure resistant stiff eners inserted are, those the load- 
carrying capacity of the support bodies and/or, the inertia! element in this region substantial Improve, so that also 
insulating material plates with higher weight and/or\ In higher number with a palette according to Invention are 
manageable, without the palette becomes damaged or destroyed. 

After an other feature of the Invention is provided that the grasp elements at least in each case exhibit an opening, which 
is formed as Grifrloch, Sine Weiterhildong dieser Ausfuhrungsfcrm sieht vor, dass Jewells zwei Offhungen In jedem 
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Grlffeiemenf. vorgesehen stod, wohel die Ofmungen iro Randber.eich cfer GrlffeJemente oeabstandet suelnander ahgeordnet 
sind. so dass eln hober Traaekotafort endeit wird, wenn he-id e Hande Jewells eine Off nun g ;rn Griffelement dorehgreifeo, 

Ole Offnungsn Bind beispleisweis.e in der Follenumhufiung Oder den Absehnltten ancjeordnet,. die aof der Oberf&ehe de.$ 
Piaftenstnpeis losbar befestlgt sincl, 

furthermore it is provided that the openings are; in the portions and the regions of the grasp elements resting against the 
narrow sides of the disk pack formed, which are covering with portions folded hack on these regions superimposed 
disposed, A such arrangement improved on .rh^:dne hand the stretcher comfort: end serves on the other hand the Increase 
of the stability of the grasp elements, so that a%o transportatson and/or packing units with a disk pack of higher weigh?: 
w&ftou-t danger of peeling the openings off are manageable, 

Die voranstehend beschrtehene zwelte Ausfuhrungsforro der £rfindLtng. sleht v'or, dass d ie • Folie n umhuiiu ng s-weitetflg 
ausoeblldet 1st end airs einem unteren, schalenfbrmigen Absehnitt and einer Follermaube besteht. wohei die Folienhaube 
mil -ciero Abschnitt verbuoden, lesbesondere verschweisst. verkiebt und/oder verkiammert 1st. With this second 
embodiment stands In particular the .aspect of the inexpensive production of the palette in the foreground, since this 
consists only of a two-piece foil casing and a plate shaped carrier member, which easily inexpensive is Insert able 
prociecibie and into the lower, cup shaped portion of the foil casing, 

A development of this embodiment plans that the grasp elements are formed as foil sections at least the portion. 
Preferably the grasp elements are however in both parts of the foil casing disposed, in order to increase the load-carrying 
capacity. 

The carrier member consists in particular of a cellulose material, in particular of paper-board, corrugated board, a 
composite material of paperboard and plastic film or of plastics-. These materials can be converted beyond that in simple 
manner on construction sheas also to damming purposes, so that a cost-intensive return of the materials of the palette 
and/or. to avoid leaves -:o transport and/or packaging unit. 

After an other feature of the Invention is provided that the carrier member consists longitudinal angle elements, which are 
in the region of the longitudinal edges of this plate disposed and fixed of two in longitudinal direction of the plate lowest in 
the disk pack. A such embodiment can become in particular used if the Insulating material plates disposed In the disk pack 
exhibit a low weight with high stability. 



Finally subject-matter of the invention is a transport and/or a packaging unit for disk packs, In particular stacks from 
insulating material plates with a palette, which exhibits at least the features of the claim t f preferably however beyond 
mat also the other features of the UnteransprOche 2 to 17 exhibits, 

top 

The insulating material plates, lamella s or lamella plates become stacked on a tear-solid, course and/or pressure resistant 
and preferably complementary formed resistant to bending carrier member. The pile-wide amounts to for example three 
lamella* with in each case 200 mm of 'width, thus 600 mm of total width. The Slapelhohe becomes depending upon 
specific gravity of the Insulating material material on approx. 600 to 1200 mm limited, so that transport and/or packaging 
unit are usually by maximum two persons manageable, In particular more portable. 

The carrier member consists for example of solid carton or a composite material of carton and plastic films, which is 
unfolded to a type palette. In this case the regions, becomes folded at which the carton, are correspondino before- 
embossed. In the region that iate unfolded feet are slots punched, Inserted into which stiffeners become for examoie 
likewise from carton. 



At the two ends of the Inertia! element at least in each case a Griffloch is, preferably series of Griffldchern punched. In 
order to reduce the risk of tearing the inertia! element off. other openings can become applied, which become brought bv 
folding the two ends back Into superimposed arrangement with the Grlffideherm Thereby a doubling of material thickness 
in the region of the Grlffibcher results. 

The stack insulating material plates is surrounded transverse to its longitudinal axis with a tax stamp, whereby in 
particular for this Stretch or shrink wrappings from polyethylene are suitable. With the conventional winding and shrinking 
technology these films also easy put to Increase over the faces of the stacks and the prolonged rigidity the stack. 

The supernatant regions of the Inertia! element become fixed to the faces ef the stack folded and for examole with the help 
of a tape> The supernatant regions of the inertia; element can become with portions to over the uooer edge of the stack 
rich and on the surface of the highest insulating material plate of the stack, fixed. 

For the manual transport of the stack at least the portions become dissolved and used as grasp elements. 

With an. alternative embodiment of transport: aod/or packaging unit are, a flat carrier member rigid in itself and a tear-solid 
film or a tear-solid fabric provided. 
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With easy and relative small packaging units it is; to be avoided possible edge protection angle parallel solid by application 
c?f two to pile {obgjtudsnal axis damages of the edges of the fewer insulating material plates, Bottom particularly fav-oursfele 
ci rami sta nces, as for example with miners! woo- insiiiatin^ material plates with highly compressed surface layer or easy 
expanded polystyrene boards can be done without the use of reinforced in and supports. 

Other features and advantages of the palette according to invention and/or. Transport and/or packaging unit result from 
the subsequent description of the associated drawing, shown in which preferable embodiments of a palette as well as an 
apparatus are to the processing of insulating material plates provided on palettes. in the drawing snow: 

Fig. X an apparatus to jobs of coating masses on Insulating material elements in side view; 

Fig, 2 the apparatus in accordance with £ig. i In einet gesehnltten dargesteilten AnsScht entlang der Schnlttllnie 1MI in Fid, 
:i; 

Fig. 3 an applicator of the apparatus in accordance with the fig. 1 and 2 in view; 

Fig. 4 a nozzle of the applicator in accordance with Fig. 3 in cot represented side view; 

Rg. 5 a- pressmg: member of the nozzle in accordance with fig. 4 in view; 

Fig. 6 one mm the apparatus in accordance with the F$g, 1 to 5 coated insulating material plate in plan view; 
rig. 7 one with the apparatus in accordance with the Fig. 1 to 5 coated lamella plate in plan view; 

Tig. 8 a transport and/or a packaging unit to the provision of Insulating material elements in the region of the apparatus in 
accordance with the rig. 1 to S in side view; 

Pig. 9 a cot for a palette of transport and/or packaging on it In accordance with Pig. & and 

Fig. 10 a second embodiment of a transport and/or a packaging unit to the provision of iamelias in the region of the 
apparatus in accordance with the rig. I to 5 in perspective view. 

One in Fig, :l illustrated apporatos t to jobs of coating masses, in particular adhesive masses on insulating material 
w elements, i.e. insulating material plates 2 from mineral fibers consists of a table 3, which is set upanie on a stand soli 4. In 
F\Q. l are from a stand beside the stand soil, not represented mom near, 4 still parapet wall bars 5 shown, at which the 
tenia is fastenabie 3 with fastening elements not represented more near. 

The table 3 consists of two articulated 6 stands 7 disposed at a frame, which consist In each case of two ;egs, which legs 
are over- transverse to the longitudinal direction of the frame 6 longitudinal crossbars 8 connected with one another. 

On the frame 6 6 longitudinal rziis are 9 disposed, whose length Is more short slight, as the length of the frame 6 in 
longitudinal direction of the frame, whereby the rails 9 end with both ends before the respective end of the frame 6. 

The frame 5 exhibits a stop .10 at Its related ends in the region of the rails 9 in each case. 

In the central region of the frame 6 is a second frame VI disposed, which consists of two vertical aligned carriers 12. and a 
transverse plate 13 fixed at the upper end of the carriers 12. the earners 12 are with their lowermost end into in each 
case a receptacle 14 inserted and 14 strained with the receptacle. £ach receptacle Is at the frame 6 of the table 3 fixed. 

Between that adjacent disposed carriers 12 extended itself a crossmember 15, which is hohenvemteiibar 12 connected at 
the carriers, Toe crossmember 13 is 15 connected with an applicator, their constructional embodiment in fig. 3 shown is 
and subsequent explained becomes. 

On the frame 6 of the table 3 a carriage is X? disposed, which consists of a receiving member is u-shaped in the cross 
section, which receiving member 18 of the receptacle serves at least an Insulating material plate 2. An dam 
Aufnahrrveelement 18 sind Roller: 19 angeordnet, die in den Schienen 9 oefiihrt sind. Der Durchmesser jeder Roiie 19 1st 
hlerbel klelner, als der Abstand ^wischen dem £nde der Schienen 9 one dem Anschlac; 1.0 irn Sereich des Rah mens 6, so 
dass die Mdgllchkeit besteht den Schlitten 17 in einfacher Weise mit seinen Roilen 19 in die Schienen 9 einzusetseoJ 

The carnage 17 exhibits a handle M -mmm aiongfthe^ame 6 In the rails 9 below the applicator 16 be moved back and 
forth. 



In Fig. 2 is the embodiment of the carriage 17 as well as the rails 9 detailed shown. 
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The carriage X? exhibits asrnplernentary to the receiving member IB a stop -21, which serves the situation* precise 
arrang'erngm of tbs insulating material piate 2 in the receiving member IS. At the receiving mem b^r IB reciprocally in 
each case two tab members are 22 fixed, which exhibit a stub axle 23 in each case, at which the rollers 19 rotatabsy 
supported are. The stub axles 23 are one on the other to aligned and intervene m the rails 9. 

The rails $ are In :£he cross section a -shaped formed and consist of a longer leg 24. a shorter leg 25, the parallel to the 
longer leg 24 run and the tegs 24, 25 an interconnecting end rectangular bar 26 longitudinal to "the legs 24,. 25. 

The shorter teg 2? is 5 fixed on a prolonged cross beam 2? of the frame, while the longer teg near- hands 24 to to the mh 
member 22, so that the ionger teg 24 covers together with the tab member 22 the roll area of the rollers 19 and from the 
Intrusion of contamination, coating mass for example falsing down protects. 

At the prolonged cross beams 27 the stands are 7 28 pivotabiy mounted over pin connections. Between at least a stand 7 
and a longitudinal cross beam 2? is further lax 29 arranged,, which are connected d reforest with the longitudinal cross beam 
2/\ The tab 29 exhibits a bore, who Is with folded up stand 7 also In the stand 7 disposed bores coaxial aligned and to the 
receptacle locking bo&s 30 with L~sha pad embodiment provided. 

Between the opposite disposed prolonged cross beams 27 extended itself a tubular crossbeam 31. 

In Fig. I and In particular also In Fig, 3 represented applicator &6 is to a delivery line 32 to the promotion of the adhesive 
mass connected, into the delivery line 32 a pump 33, which is 34 driven of a motor, is switched on. The motor 34 Is more 
acbvatable with a foot switch 35, which foot switch is 35 4 disposed on the stand soil. 

An applicator 16 is in Fig, 3 shown. The applicator is is 15 fixed at the crossmember and exhibits a feed line 36, which Is 
bottom Interposition of a cheque valve 37 32 connected to the delivery line. The reed line 36 flows into two V-shaped 
disposed distribution lines 38, to which a variety of nozzles 39 connected are. The nobles 39 are In regular interval to 
each other 38 disposed at the distribution lines. 

The distribution lines 3d exhibit a cap catch 40 aitheir free ends, which can become cleaning purposes opened. The cap 
catch 40 consists of one with a convention ai muzzle or ring spanner to openeble nut/mother cap, which is screw enable on 
a thread not represented more near In the region of the distribution lines 38. To the ease of the opening of the cap catch 
40 the distribution lines 38, which In all other respects formed annular in the cross section is, elates 41 exhibit, which 
serve the approach of a thin spanner or pliers. The -plates 41 can be alternative also as fiat formed. 

Over the nozzles 39 the adhesive mass becomes- 2 applied in the form of single beads 42 on a large surface 43 of the 
. _^ insulating material plate, those in the embodiment In accordance with Tig. 3 as lamella formed Is and thus a fiber direction 
v ^ rectangular to the large surface 43 exhibits, which from such a fiber direction to is to be differentiated, 43 aliened with 

which the mineral fmers are parallel to the large surface and thus a laminar fiber direction have. 

The embodiment of a nozzle 39 Is in Fig, 4 shown, whereby that the no-one at their exhibits the distribution line 38 faelnu 
end bayonet- i&e eiosure means 44, those is to be recognised bottom intermediate layer of a sealing ;ing 45 In 
corresponding, more neat not represented opening into the distribution line 38 using and locked; e is, 

in Fig. 4 is with the reference numeral 46 the adhesive mass designated, which is In the embodiment formed as sticking 
mortars. 

The nozzle 39 exhibits a cylindrical injector bushing 47 and a stepped nozzle soil 48. The Insuiatino material plate 2 
oecomes 39 away -moved toward the arrow 49 the bottom nozzle. The nozzle soli 48 has a first outlet 50 in its in direction 
of movement of the insulating material plate 2 front region and in its in direction of movement rear region, i.e. In the 
transition area of the nozzle soil 48 into the injector bushing 47, a second opening 51. It is to be recognized that the 
nozzle soil 48 in the region of the opening 50 exhibits a larger distance to the surface 43 of the insulating material plate 2, 
as in the region of the second opening 5.1 . 

Between the first opening SO and the second opening 51 a pressing member Is 52 disposed m the region of the nozzle soil 
48, which as resilient sheet formed Is. With the pressing member 52 the adhesive mass 46 outgoing 'from the opening 50 
is pressed into the surface 43 of the insulating material plate 2. Over the opening 51 then complementary adhesive mass 
becomes 46 applied, which connects Itself with the adhesive mass 46 applied over the opening 5?3 and is received one 
meet; good adhesion. 

In accordance with Fig, S the bussing member 52 as laminar sheet 33 can be or as sheet 55 formed divided in lamella 
strip 

In Fig. 6 Is the arrangement of the adhesive mass 46 in single beads 42 on an insulating material plate 2 with laminar fiber 
direction shown. It Is to be recognized that longitudinal next to each other disposed parallel in regular intervals on the 
large surface 43 several heads 42 of the adhesive mass are 46, whereby the heads 42 exhibit a relative large width itself 
in the end regions the enlarged, so that into the end region of the beads 42 the adhesive mass 46 changes into one 
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another and a edge- laterally full surf see arrangement of the adhesive mass 46 achieved is. 

Fig. in contrast to this the arrangement of the adhesive mass; 46 in relative narrow deserts 42 shows ? on an insulating 
materia* elate 2 farmed as lamella plate. It is to be recognized that the distance between the single beads 42 essentially 
corresponds to the width of a bead 42 end that the width of the bead 4:2 is over the -entire longitudinal extent, of the 
insulating material plate 2 constant formed. 

With- the preceding described apparatus l the insulating materia! plates become 2 in economic manner on stands for the 
bond on a building front prepared; those transportation and/or packaging units in accordance with the Fig. 8 to 10 
summarised building site-iateraiiy supplied to Seconds to be able. 

In Pig, 8 representee transport and/or packaging unit 55 consists of a disk pack 56 several instating material plates 2. 
which are lying on top of one another with their large surfaces 43 disposed one above the other. The disk pack 36 is 
located on a pallet 57.. which serves the transport of the disk pack 56 and consists of a carrier element 5&. The carrier 
memo-sr $8 is: course and pressure resistant as well as formed resistant to bending and in rig. 9 as cut from a celuiosic 
material in plan view shown, 

The carrier member 5% exhibits two support bodies 59, which are into the carrier member SB Integrated in such a manner 
that the carrier member is SB disposed with distance to a footprint and engagement holes oetween the carrier mender are 
58 and the footprint formed, those the handling with an hoist, for example a forkiift make possible. The supoort bodies 59 
are 60 strengthened formed by course-solid stiffeners, whereby the course-solid stiffened are 60 in ounchinq out 65 in the 
region of the support oodles 59 pushed In and euaderformlg formed. 

Wie aus Fig, 9 to recognize is, exhibits the carrier element 58 befovQ-come6/sh5pi>6 folding lines 62, along which are 
creasabie the cut from the cellulose material, around in Fig. to iraU-\ 8 represented pallet 57. At both ends of the cut in 
accordance with Fig. 9 is at the narrow sides 63 of the inertia! element 58 grasp elements 64 disposed, which are 
immediate with the carrier member 58 connected. The grasp elements 64 are lax-like formed, in the region of the grasp 
elements 6A openings are 65 provided, which are spaced disposed to each other. The openings 65 are formed as 
GrifTiocher, whereby in the embodiment after the rig. 8 and 9 in each case four openings 65 \n each grasp element 64 
provided are. 

The grasp elements 64 are into a region 66 and a portion 67 divided, whereby the region 56 at the narrow sides of the 
insulating material plates 2 and the portion 57 on the large; surface 43 of the insulating material plate 2 on highest In the 
stack 56 mi&m rests upon. The region 65 is articulated connected, so that the portion 6? can be folded back after 
removal of a foil casing 58, with the portion 67, which surrounds the disk pack 56 including the palette 57.. on the region 
56. Both In the section 67 and within the range 66 openings 65 are arranged, which are surface covering one above the 
other arranged with section 67 folded back on the range 66 and which carrying serve transport an^/ar packing unit 55. 

The disk pack 56 is over three transverse to the longitudinal extent of the Insulating material plates 2 lonoitudinal tax 
stamps 59 with the palette 57 connected, so that the disk pack forms 56 with the palette 57 a stable unit 

An alternative em b^dirnent of a transport and/or a packaging unit 555 is in Fig. to shown. With this embodiment of 
transport and/or packaging unit 55 insulating material plates are 2 58 disposed in the form of iamelias in three series next: 
to each other on the carrier member,- whereby in each case eight laroelias per series are disposed one above toe other. 
The carrier element 5$ Is arranged together with the disk pack 55 in a foil casing 68, whereby the foil casino 68 is two- 
piece trained and from a lower, disivshaped section 70 and a foil nood 71 exists. The foil hood 71 ;s 64 welded with the 
portion 70 in the narrow side range of transport and/or packaging unit 55 bottom formation of the grasp elements. The 
grasp elements 64 consist likewise of foil sections, whereby between the foil sections,, which can be welded with one 
another, resistance to bending inserts can be ; for example from cellulose inserted. In the orasp elements 64 the ooeninos 
65 are 55 disposed to the supporting handling of transport and/or packaging unit. 

In place of in Fig. 10 of represented inertia! element 58, which exhibits the form of a plate, can become with insuiaung 
material plates 2 with low weight also angle elements used, which are in the region of the longitudinal edoes of the lowest 
insulating material plate 2 disposed. 
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(5?) Hauptansprucft: Palette zum Transport von xumindest 
etmtn PMimsxapal, insbesondare ernes St&pels aus 
Dajr-rostoffplalteri, wob&i der Piaitenstepel auf einem Ira~ 
gereiefnent mil einer AuSageHache angeordnet is^ dadurch 
gekennzefchnet, dass das Tragereiernenl (58) zug~ 
ijn&ode? druckfest auagebildet isi und irn Sereicri seiner 
beiden Seh*na&e?£en Gf IfTetemenie (64) aufweist, die un- 
rn&dbsr rr\\X dem Tragers&irssnt (58) verbunden Oder Be- 
standteH elner das TY^erdement (58) urofassenden, den 
Pfag£os&p&i-{56)- zamindest- teiiweise umliullersden Folie- 
numhuHwg. (68) s*nd. 




Besch reiibung 

[0001] Die Erflndung "batriffi eine Palette zum Trans- 
port von zumindaat einem Plattenstapef, insbesonde- 
re ernes Stapeis aus Dammstoffpiatten, wobei der 
Pialtenstaoei auf einem Tragerelement mjt einer Auf- 
iageflache angeordnei 1st. Die Erfindung bstriffi 
ner eine Transport- undfoder Vsrpackungseinheit fur 
Plattenstapel. 

[0002] 2ur Warme- und/oder $ch#idammung von 
GebSuden slnd VYarmedamm-Verbundsysteme be- 
kanni die aus Dammschichten bestehen, die auf Au~ 
fcenwande und/oder Decken von Gebauden aufge- 
bracht und direkt mit Pulzachichten abgedeckt war- 
den. Die DSmmschichten bestahan aus Damrostoffe- 
lementan, insbesondere Dammsfoffpiatten, stm Hart- 
schaum-, insbesondere Poiystyroi-Harlschaurn- oder 
Mineraiwolte-Dammstofpiatten, Wahrend Hart- 
schaufThDammstoffplatten im Sinn der Norm besten- 
faiis ais schwar &ntfiammbar geiten konnen : prak- 
tisch aber norma? und Ihre Schmelzen faicht ent~ 
flammbar sind, iassen sich auf der Baste der nicht 
brenrtbaran Minerajwoile-DaromstoffpiaUen entspre- 
chand wlderstandsfahige Warmedammverbundsys- 
teme aufbauen, 

[0003] Mlneralwoiie-Da^nstoffplatten weisen un~ 
terschiediiche Strukturen auf. Bel den fur den Anwen- 
dungsfai! standardma&sgen Dammstoffpiatten sind 
die Mineralfasern reiativ steii aufgefaitet ilegen aber 
Im Bereich der groften Oberfiachen waitgehend 
flach. Anders Dammstoffpiatten welsen eine hoch- 
verdlchteie, somli druckverteHende Oberflache mit 
einem fcomprassibieren Dammstoffkorper aut Beide 
Varianten welsen mittlere Querzugfestigkeiten im Be- 
reich von ca, 15 bis ca. 35 kPa auf. 
[0004] Hiervon zu untaracheiden sind LameHenpiat- 
ten, be! denen die Mineralfasem rechtwinkHg zu den 
groSen Oberfiachen ausgerlchtet sind. Lameiienpiai- 
ten bastehen aus miteinander verbundenan Lamei- 
ien, die streifenfdrmlg von einer bis zu 200 mm di- 
cker* Minarafeaeafcahft abgetrennt urn 90° gewendet 
und miteinander verbunden werden. Die Lameiien 
konnan aberauch ohne vorharige Verhlndung mit an- 
deren Lameiien verarbeitei, d. h. aufgeklebt werden. 
Die MineraHasarn veriaufen in den Lameiien ganz 
iibarwiegand rachtwinkiig zu den gro&en Oberfia- 
chen, was zu Querzugfestigkeiten bei verringerten 
Rohdichten von 70 bis 90 kg/m 3 von ca. SO bis 130 
kPa fuhri und darnit das Niveau der Querzugfestigkeit 
von Polystyrol-Hartschaumplatten erreicht Ais waste- 
re Variante sind Dammstoffpiatten aus Minaraifasarn 
zu arwahnan, bei denen die im Bereich der Oberfia- 
chen flachlieganden Mineralfasern entfernt werden, 
so dass im Vergieich zu den ubiichen Mina'ralfa- 
ser-Dammsioffplatfen mit larninarar Lage der Mine- 
ralfasern deutiich hohere Querzugfestigkeiten erzielt 
warden, die aber die We?1e der Lameiien bzw. Lamei- 
ienplatten nicht erreichen. 

[0005] Mineraifaser-Dammstoffpiatten weisen Ab- 
massungen von 800 mm Lange und 600 Oder 625 



mm Breite auf. Be! den Lamslienpiatten sind es 120D 
mm Lange und 200 mm Breite. Die Dteken der 
Dammstoffpiatten : und Lameiienpiatten bzw, lamei- 
ien varileren mmcfrm ca. 20 und ca. 300 mm. 
[0006] Die zu dammenden Fiachen der Gebaude 
sind insbesondere im Bereich der Fassadei uneben. 
Qiese Unebenheit kann bis zu einem gewissen Grad 
mit Hiife von Kieberschichten ausgegiichen werden. 
Prinzipieli istelne Vieizahi von Kiabern fur die Befes- 
tigung der Dammstoffpiatten auf der zu dammenden 
Flachs dss Gebaudes geeignet. Zumelst werden 
aber zementgebundene ■■W&rtel oder Putee verwen- 
det, die mit Hi ife von veme#^^besta^^ Kunst- 

'warden. Es dominiaran hierbei werkma&lg herge- 
stelite Gemische, die mt dam Sammeibeghff Werk- 
troGkenmortel bzw, Kiebmdstai bezeichnet werden. 
Diese Kleber lessen sich auch fur die Harstellung der 
direkt auf die Dammschicht aufgetragenen, mit ei- 
nem Giasfasa-rgewabe bewehrten Grundsc'hioht ei- 
nes Putzes ve,wenden. Neueste Entwickiungen ha- 
ben zu einem Materia! gefuhri welches sowohl ais 
Kleber ais auch ais Grun6- und Deckputz bzw. 
Grund- und Deckschicht verwendet warden kann. 
Die Deckschichten musssn m ubrigen wasserabwei- 
send sein, so dass entsprechend wiricsame StolTe zu- 
gesetzt werden. in diesem Sinn konnen auchfeinkor* 
nige Kunstharzputze im Sinn sjnschiagiger Norman 
oder sonstige kunststoffhalfiga Lassen sowohi fur 
die Verklebung ais auch fur die Seschlchtung ver- 
wendet werden. Der Einfachheit haiber wirti also 
naehtragiich nur von Kiebern gesprochen, ohne da- 
rnit sins Seschnankung hinsichtiich der aufzubringen- 
den Materiaiien zum Ausdruck zu bring en. 
[0007] Bei der Montage der Dammstoffpiatten auf 
der zu dammenden Flachs isles bekanni< den Kleber 
ate Sohisht voii- oder teiifiacbig auf die zu ti&mrmnde 
Fiache oder die Dammsto%jatl:8 aufzubringen. Die 
Kieberschichten werden unterschiedsich aufgetra- 
gen. Bei den ubtichen Dammstoffpiatten ohne boson- 
dere Veriauf der Mineralfasern, insbesondere aber 
auch bei den KunststcW-Hartschaumpsatten f die 
nachschrumpfen konnen und einen vergielchsweise 
hohen thermischen Langenausdehnungskoeffizien- 
ten aufweisen, mussen insbesondere die Randerge- 
sichert werden, damit sich diese ^icr^t ablosen und 
sich keine Risse entiang des Umfangs der Damm- 
stoffpiatten biiden konnen. Der Kieberauitrag erfoigt 
demzufolge nach der Randwuist-BatzervMethode. 
Hierbei wird entiang des Ufnfdnga der Dammstoff- 
piatte der Kleber wulstfSrmig aufgetragen, wahrend 
zwei Batzen Kleber in dern Zentralbereich der 
DammstofFpfatte aufgetragen werden. Die verkiebte 
Fiache soil hierbei mindesiens 40 % der gro&en 
Oberfiacha der Dammstoffpiatte betrageh. 
[0008] Fur den Auftrag des Kiebers stehen in der 
Regal keine Vorrichtungen zu Verfugung. Die Damm- 
stoffpiatte vvird deshaib beheifsma&ig auf einem Plat- 
tenstapei ahgeiegt, und der Kieber wird aus einem 
danebenstehenden Behalter mit Hilfe einer Handkei- 



1% entnomrnen unci aufgetragen : . Bei der Montage der 
Dammstoffpiatten auf GeriMen steht .nur em sehr be- 
grenzter Raurn zur Verfugung, Die Handhabung der 
Damnisto%latten Ist daher sehr aufwandig, da auf 
sin Dreben der Dammstoffpiatten zurAusfuhrung ei- 
ner volistandigen Beschiehtung nicht verziehtet wer- 
den kann. 

Stand der Tschnlk 

[0009] Aus der DE 88 10 244 U1 1st eine an Gerus- 
ten anbrmgbare Vorrichtung zum Aufbringen von 
Massen auf Dammstoffpiatten bekannt. Diese vorbe- 
kannte Vornchtung besteht aus einem \m Au&enbe- 
reich des Gerustes angeordneten Tisch und einem 
daruber vorgesehen Vbrratsbeoaiter fur die Massen, 
wobe! der Vorratsbahaiter einen Ausiass hat und in 
langsnehtung des Tisehes verschiebbar befestigt 1st 
Mil dieser Vorrichtung ist ein gezielfer Auf trag der 
Massen nicht mogiieh. Ferner 1st die Vorratskapazitat 
des Vterfatsbehaiters sehr begrenzt und erfordert ein 
haufiges Befuilen des Vorratsbe halters : was den Ar- 
beitsablauf nachhaltlg unterbricht. 
[0010} Mineraivvo^e-Oammstoffplatten slnd grand- 
satzilch wasserabweisend ausgerustet und somit 
such nicht kapiilaraktiv. Gleichzeiiig slnd die Absian- 
de zwlschen den Mineraifasern so gering, dass nur 
sehr feindisperse Staffs oder Losungen eindrlngen 
konnen. Die Anfangsbaftung des Kiebers 1st nicht be- 
senders hoeh, so dass diokere Kieberschichien auch 
schen bei dem Ansetzen der Dammstoffpiatte abfai- 
\m konnen. 8ei Mineraiwoile-Dammstoffpiatten slnd 
zur Befestlg ung lm Fassadenbereich grundsatzl ich 
zusatziich Dammstoffhaiter einzusetzen : die mit Du- 
hein in der Iragenden Wand vera nksrt warden, Der 
mogiiehe Kraftsehiuss der Verkiebung splelt daher 
eine untergeordnete Rqlie, in den Standsicherheits- 
nachwelsen, die der aiigeraeinen hauaufsichtiichen 
Zylassung zugrunde geiegt warden, wird die daher 
Verkfebursg nicht mil berueksiehtigi 
[0011 1 Die Situation ist bei yVWmedarornverbund- 
systeman auf der Basis von Lameiienpiatten oder 
von Poiystyroi-HartSGhaumpiatten anders, in diesen 
Fatten konnen die Dammstoffpiatten bis zu best! mm- 
ten Gebaudehohen atein durch die Verkiebung ge- 
haiten und befestigt warden. Die AfOnitat der Obenla- 
chen von heispieisweise Pcjystyroi-Hartschaumplat- 
ten zu den entsprechenden Kiebern ist im aiigemai- 
nen so bach, dass keine besonderen IvjaSnahmen er- 
forderiieh sind. 

P012] Bei der Verwendung von Lameiien und/oder 
LameHenplatien aus Mineraifasern muss jedoch der 
Kteber zunachst in einer dunnen Schicht regelrecht 
zwischen die senkrechi stehendsn Minerallasern ein- 
gepresst werden, ehe die erforderilche Klebermenge 
mit Hllfe siner Zahntraufei in gielchma&iger Dioke 
aufgetragen wird. Das Einarbeiten des Klebers in die 
Obeffiaohe der Damrnstoffplatte muss sorgfaitig m~ 
foigen und zeitintensk Mitder erforderiichen Sorgfalt 
ist bei der Verarbeitung nicht genereii zu rechnen. 



Um bei der Montage Fehser zu vermeiden ist as da- 
her bekannt zuroindest die der zu damnienden Fia- 
che zugewandte Oberflache der Lameiie oder lamsi- 
ienpSatte werkseitig mit el ner haftverroitteinden Aus- 
rustung in Form einer Grundierung oder Deckschicht 
auszubilden. Ein ansehjie&end auf die Grundierung 
oder Deckschicht aufzutragender Kieber braucht 
<iar\n nur unter ieichtem Druck aufgetragen zu wer- 
den. 

[00 13] Diese Vorbehandiung der OherfSache eriaubt 
es sogar 7 den Kieber raupenformig auf die Wando- 
berflache aufzutragen und die Lameiie oder tamei- 
ienpiatte erst anschlieSend in diese Kiebersohicht 
einzudrucken. 

[0014] Um eine mogiiGhst glelchma&ige Kraftvertel- 
lung zu erreicben, werden mit ca, 10 mm Durchmes- 
ser mogiichst duma Kiebewulste aufgetragen. Da 
die verkiebte Fiache mindestens 50 % betra gen soil, 
mussen diese Wuiste zudem in einem Abstand von 
10 mm gefuhrt werden. Fur diese filigrane Auf trag s- 
technik stehen keine geeigneten Maschinen zu Ver- 
ftigung. Bei einer zentraisn Versorgung mit einer am 
Boden staherKien Misch- und Forderpumpe kann 
zwar der schv^ere Schiauch am Gerust aufgehangt 
werden, doch muss der Handwerker zumindest das 
freie Ende des starren Schia uchs mitsamt der Enddu- 
se fuhren. Ein gieichma&iger Aufirag iasst sich mit 
dieser Vornchiung nicht erreichan. Wegen des 
schnelien Antrocknens der dunnen Kieberwuiste 
konnen nur kieins Flaohen vorbehandeit werden, da- 
mit die Dammstoffpiatten mogiichst rasch in das fri- 
sche Kieberbeti eingedruckt warden konnen. Erfoi- 
gen Kieberauftrag und Ansetzen $owle Zuschneiden 
der Dammstoffpiatten arbeitsteiiig, kommt es haufig 
zu gegenseitigen Behindsrungen der beteiiigten Per- 
sonen oder es. wird keine optimaie Leistung erreicht. 
[0015] Um einen reibungsiosen Abiauf der Damrn- 
arbeiten auf dem Gerust zu ermdglichen, muss die 
Materiai-Zunjhr { insbesondere die Bereststeiiung der 
Dammstoffpiatten entsprechend gestaltet werden. 
Hierbei spieit die Bereitsteilung entsprechender Ver- 
packungs- und/oder Transporteinheiten mit einer ent- 
sprechenden Anzah! von Dammstoffpiatten eine ent- 
scheidende Roiie. Die Verpaokungs- und/oder Trans- 
porteinheiien mussen den Anforderungen einer w;rt~ 
schaltlichen Handhabung im Herstellerwerk, wah- 
rend des Transportes auf die BausteHe und auf der 
Saustelle gerecht werden und durfen keineswegs 
eine Grofte bzw. ein Gewicht aufweisen, dass eine 
Handhabung auf dem Gerust beeintrachfigi oder gar 
ausschiie&L Die handeisublich verwendeten Verpa- 
ckungs- und/oder Transporteinheiten bestehen bei- 
spieisweise aus ca. vier bis acht Lameiienpiatten 
oder Dammplatten mit laminarem Mineralfaserver- 
iauf, die mit Schrurnpf-Foiien zu einer Verpackungs- 
einheit zusammengefasst sind. Mehrere Verpa- 
ckungseinheiten warden zu Transporteinheiten zu- 
sammengefasst, ubiicherweise auf Holzpaletten ge- 
stapelt und durch eine welfare Umhullung gesichert. 
Die Entfernung der Urnhuiiungen auf der Bausteiie ist 
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2eiirauoend : suroai auch das anfailende Verpa- 
ckungsmaterial sofort elngesammeit werden muss, 
urn den Arbeitspiatz sowie die Verkehrswege frei zu 
haiten. 

[0016] Aus dem Stand der Teehnik sind unter- 
schledliche Verpackungs- und/oder Transportelnhei- 
ten bekanni Seispieiswelse beschreibt die DE 40 26 
807 02 eine Verpackungseinheit fur Mineralfa- 
ser-Dammstoffpiatlen. Aus der DE 42 18 354 C2 ist 
eine Transpofleinheit fOr insbesondere gro&formatl- 
ge Daromstoffpiatten bekannt, die aber fur die Ver- 
wendung auf Gerusten nur bedingt geelgnet ist. 
[00171 Aus der US 3 858 526 1st eine Palette be- 
kannt deren handische Handhabung unvorteilhait 
ist. Diese vorbekannte Palette besteht aus Aufiager- 
korpern aus Pofystyroi und einer aufgeiegten Trager- 
pl^XB aus Pappe. Auf der Tragerpiatte werden die zu 
transporiierenden Waren : hier Faptersacke aufgeiegt 
und anschlieSend nlit einer Sch rum pffolie urageben, 
[00181 Eine Palette zum Transport von Darnmstoft- 
piatten 1st aus der EP 0 664 25? 81 bekannt. Oiese 
Palette besteht aus einer druck- und biegefesten 
Dammstoffpiatie und zwel m &bsian<$ vonelnander 
angeordneten ilngiichen Trageiementen aus einem 
DarnrnstDff. Die Trageiemente sind mlt der Damrn- 
stoffpiatts mittete Polienumhullungsn zu einer Einheit 
verbunden, 

[0019] SchiieSHch offenbart die DE 297 15 125 U1 
eine Transportverpaekung fur gro&vaiumlge ieichte 
Baustoffe; spezieii DammstofFe, namlich EPS-Har£- 
sehaumplatien, Mineml>A^llpiatten ? PUR-Hart- 
schaumplatte und Dammplatten auf anderer Materi- 
albasls, Derartige Dammstoffe haben ein gro&es Vo 
lumen und ein gerlnges spez^sehes Gewicht. Zur 
Handhabung derartiger Dammstoffe, die zu einem 
Piattenstapei zusammengefasst werden : schiagt die- 
se Drucksohrift eine Transportverpaekung vol die 
eine VerpackungsfoHe autwaist, welche Verstar- 
kungsstreifen hat, Diese Transportverpaekung kann 
entweder die Dammstoffpiatten voilstandig umschlie- 
Sen Oder tedigiich an den groften Oberfiachen bzw, 
den Langsselten der Dammstoffplaiten anilegen. Zur 
Handhabung dieser Transportverpaekung ist ein 
Transportgriff vorgesehem der im Sereich einer der 
Aufstandsflache gegenubehlegenden Oberflache der 
Transportverpaekung angeordnet ist. 

Aufgabensteliung 

[0020] Ausgehend von dlesem Stsnti der Tech nik ist 
es Aufgahs der Erfindung eine Palette bzw. eine 
Transport und/oder Verpackungseinheit 6emrl wei- 
terzubildem dass sie insbesondere fur die Handha- 
bung auf Gerusten und in sonstigen Bereichen auf 
Sausteilen mit begrenztem Raum fur die Bereitstei- 
lung von Dammstoffpiatten geeignet ist. 
[0021] Die tosung dieser Aufgabensteliung sieht 
bei einer gattungsgema&en Patette vor, dass das 
Tragereiement zug- und/oder druckfest ausgebildet 
ist und Im Bereich seiner belden Schmalselten Griff- 
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eSemente aufweist, die unmitteibar mit dem Tragere- 
iement verbunden Oder Bestandteii einer das Trage- 
reiement umfassenden r den Piattenstapei zumlndesi 
teilweise umhuiienden Foiienurnhullung sind, 
[0022] Bei der erfindungsgemaSen Paiette 1st somit 
vorgesehen, dass das Tragereiement zug* und/oder 
druckfest ausgebildet ist, urn die Last des Piattensta- 
pels zu tracer, und gleichzeitig eine aus der Paiette 
und dem Piattenstapei gebildere Transport- und/oder 
Verpackungseinheit derarl zu stabilisieren, dass sie 
beispleisweise in einfacher Weise mlt zwei Personen 
gehandhabt, d.h, manuei! transportiert werden kann, 
Es ist ferner vorgesehen, dass im Bereich seiner bei- 
den SGhmalseiten Griffeiemente angeordnet sind, die 
unmilteibar mlt dem Trageretement verbunden oder 
Bestandtell einer das Trageretement umfessenden, 
den Piattenstapei zumindest teiiweise urnhuiienden 
Foiienumhuiiung sind. Oem^ufoige sind zwei Mog- 
iichkeiten der Ausgestaitung einer erfindungsgen^i- 
Sen Paiette zum Transport von Plattenstapeln, insbe- 
sondere Stapeln aus Dammstoffplatten d^nkbar. 
Zum einen kann die Paiette aus einem Tragereie- 
ment gebiidet sein, welches einstooklg mit an beiden 
' Schmaiseiten angeordneien Grilfelementen verbun- 
den ist. Andererseits kann die Paiette aus einem Tra- 
gereiement und einer FoiienumnOllung bestehen, 
wobei die Griffeiemente Bestandteiie der Foiienum- 
huiiung sind und das Tragereiement Innerhaib der 
Foiienumhuiiung angeordnet 1st 
[0023] Vorzugsweise weist das Tragereiement Auf- 
iagerkorper auf ( die tierart arn Trageretement ange- 
ordnet sind, dass das Tragereiement mlt Abstand zu 
einer Aufetdifiache angeordnet ist und Eingriffeoff- 
nungen zwischen dern Tragereiement und der Au'- 
standsfiaohe ausgebildet sind ? die dte Handhabung 
mil einem Hebezeug, beispieisweise einem Gabei- 
stapler ermogltehenv Bei dieser Ausgestaitung ist so- 
wohi die Handhabung der Palette bzw, der aus der 
Palette und dem Piattenstapei bestehenden Trans- 
port- und/oder Verpackungseinheit sowohi hersteiier- 
seitig ais auch bausteiiensei^g zu erieiGhtern ; h dem 
die Paiette mlt einem Hebezeug, bei spiels welse ei- 
nem Gabelstapier oder elnem Kran mit entsprecher^ 
der Hebeeinrichtung angehoben und beispielswelse 
auf ein Gerust aufgestelit warden kann. 
(0024| Weiterhin 1st bevorzugt vorgeseben, dass 
das Tragereiement erganzend btegesteif ausgebildet 
1st. 

[0025] Nach einem weiteren Merkmal der Er^nduhg 
ist vorgesehem dass die Griffelemente iascnenartig 
ausgebildet sind, Demi ausgebildet kdnnen die Gnf^ 
elemente in einfacber Weise gegrlffen warden, so 
dass der Transport bzw. die Handhabung der Paiette 
sehr ei nfach 1st. 

fOQ28] Bei der vDranstehend s:uerst besohhebenen 
Ausfuhrungsform der erfindungsgemaaen Palette ist 
vorgeseben, dass die Gnffeiemente einstucklg mii 
dem Tragereiement ausgebildet sind, \mb&\ die Gnff- 
eiemente kiappbar an Schmaiseiten des Tragereie- 
mentes angeordnet sind. Die Palette besteht hieraus 



©inem Zusehniit, beispielsweise aus Zeiiuiose, insbe- 
sondere Pappe und weist in den Falzbersichen Mar- 
kierungen auf : die die fabrikmaftlg© Handhabung ver- 
einfachen. Entiang der Markierungen wird der Zu- 
sohnitt gefaizt so dass sich ein Mittelbereich des Tra- 
gerelementes au^biidet, weicber im Wesentiichen 
eine La-ng&der Flatten des Piattenstapeis aufwelst 
Erganzend sind an dam Zuschnitt Bereiche angeord- 
net, die rechtwinkiig zum Tragereiement angeordnet 
warden und an dan Sehmaiseiten der Ratten iro Plat- 
tenstape! anliegen, was die StabiiMt elner aus der 
Palette und dem Piattenstapel gebiideten Transport- 
urtd/oder Verpackungseinheit verbessert und gieioh- 
zeitig die MSgliehicBit ergM, die Griffeiemente ergo- 
nomisch anzuordnen, urn ejne seiche Transport- 
und/cder Verpackungseinheit in elnfacher Weise tra- 
gen zu k&rwen. 

[0027] Vorzugswelse haben die Grifelemente, die 
an den Schmalselten des Plattensta pels anliegen, ei~ 
nen Abschniti, der auf der Qberfiache des Plattensta- 
pels aufllegt In&gesarnt stehen damit vler Seiten des 
Plattensta pels in Kontakt mit dem Tragereiement 
bzw. seiner sich daran anschile&enden Bereiche und 
Abschnitte. 

[0028] Das Tragereiement ist zusammen mit dem 
Piattenstapel und den Gnffelementen in elner Folie- 
nurnhyHung angeordnet, die beispielsweise a is 
Sehrumpffolle ausgebildei ist und aus der Palette und 
dem Piattenstapel insgesamt eine stabile, gut trans- 
portierbare Einheii maohen. 
[0029] Alternate kann vorgesehen sein ; dass der 
Absohnitt auf der Foiienumhuiiung angeordnet und 
dort idsbar befestigt ist In diesem Fall wird die Palet- 
te hei raeht hoch gskiappten Griffeiementen zusam- 
men mit dem Piattenstapel in einer Foiienumhuiiung 
verpaekt, woraufhin anscftlie&end die Griffeiemente 
an den sinfoiieften Platlenstapeln angeheftal war- 
den, 

[0030] Die Aufiagerkorper sind vorzugsweise ein- 
stiickig mil dam Tragereiement ausgebiidet und kon- 
nen ebenfails aus dem Zuschnitt fur das Tragereie- 
men! ausgebiidet warden. In die AuHagerkerper sind 
zug- u^dloder druckfeste Aussteifungen eingesetzt, 
die die Tragfahlgkeil der Aufiagerkorper bzw, des 
Tragereiementes in dlesem Bereich wesentiieh ver- 
besserm so dass auch Darnmsioffpiatten mil hdhe- 
rem Gewicht hzw. in hoherer Ansah! mit einer erfln- 
dungsgemi Sen Palette handhabbar sind, ohne dass 
dm Palette besehadigt Oder zerstort wird. 
[0031] Nach einem weiteren Merkroal der Erf in dung 
ist vorgesehen, dass die Griffeiemente zumjndestje- 
weils eine Offnung aufweisen, die ais Griff loch aus- 
gebiidet Ist. Eine Weiterbsldung dieser Ausfuhrungs- 
form sieht vor, dass jeweils zwel Offnungen In jedem 
Griffeiement vorgesehen sind, wobei die Offnungen 
im Randbereich der Griffeiemente beabstandet zu- 
einander angeordnet sind, so dass em hoher Trage- 
kornfort eaieit wird, wenn beide Hande jeweiis eine 
Offnung im Griffeiement durebgreifen, 
[0032] Die Gffnungen sind beispielsweise in der Fg- 



iienumhuliung Oder den Abschnitten angeordnet, die 
auf der Oberflache des Piattenstapeis iosbar befes- 
tigt sind, 

[Q033| Es ist ferner vorgesehem dass die Offnungen 
in den Abschnitten und den an den Schmaiseiien des 
Piattenstapeis aniiegenden Bereichen der Griffeie- 
mente ausgebiidet sind, die bei auf diese Bereiche 
zuruckgeklappten Abschnitten deckend ubereinan- 
deriiegend angeordnet sind. Eine derartige Ausge- 
staltung verbessert zum einen den Tragekomfbrt und 
dient zum anderen der Erhdhung der Stabsiitat der 
Griffeiemente, so dass auch Transport- untilotietVat- 
packungseinheiten mit einem Piattenstapel hoheren 
Gewiohtes ohne Gefahr des AusreiSens der Offnun- 
gen handhabbar sind. 

[0034] Die voranstehend beschriebene zweite Aus- 
fuhrungsform der Erfindung sieht vor : dass die Folie- 
numhuliung zwelteilig ausgebiidet ist und aus einem 
unteren, sGhaienfdrmigen Abschnitt und einer Folien- 
haube besteht wobei die Folienhaube mit. dem Ab- 
schnitt verbunden, insbesondere versehweifct, ver- 
kiebt und/oder verkiammert 1st. Bei dieser zweiten 
Ausfuhrungsfbrm steht Insbesondere der Geslchts- 
punkt der presswerten Hersteliung der Palette im Vor- 
dergrund, da diese iedigilch aus einer zweiteiligen 
Foiienumhuiiung und einem piattanformigen Tragere- 
iement besteht, weiehes ohne weiteres kostenguns- 
tig hersteiibar und in den unteren, schaienformigen 
Abschnitt der Foiienumhuiiung einiegbar ist. 
[0035] Eine Weiterbildung dieser Ausfuhrungsform 
sieht vor> dass die Griffeiemente ais Folienabschnitte 
zumindest des Abschnitts ausgebiidet sind. Vorzugs- 
weise sind die Griffeiemente aber in beiden Teilen der 
Foiienumhuiiung angeordnet, urn die Tragfahigkeit zu 
erhohen. 

[0038] Das Tragereiement besteht insbesondere 
aus einem Zeiiuk>sewerkstoff, insbesondere aus 
Pappe, Weiipappe r einem Verbundmateriai aus Pap- 
pe und Kunststofffoiie Oder aus Kunststoffen. Diese 
Materialien lassen sieh daruber hinaus in einfacher 
Weise auf Bausteiien auch zu Dammzwecken verar- 
beiten, so dass eine kostenintensive RQckfuhrung 
der Matenaiien der Palette bzw. der Transport- 
und/oder Verpackungseinheit vermeiden iasst 
[0037) Nach einem weiteren Merkmai der Erfindung 
ist vorgesehem dass das Tragereiement aus zwes in 
Langsrichtung der im Piattenstapel untersten Platie 
veriaufenden Winkeleiemente be$teht : die im Be- 
reich der Langskanten dieser Piaite angeordnet und 
flxiert sind, Eine derartige Ausgestaltung kann insbe- 
sondere dann verwendet warden, wenn die iro Piat- 
tenstapel angeordneten Dammstofrpiatten ein gerin- 
ges Gewicht bei hoher Stabiiitat aufweisen. 
[QQ38] Schlieftiich ist Gegensia^d der Erfindung 
eine Transport- und/oder Verpackungseinheit fur 
Piattenstapel, insbesondere Sfapel aus Dammstof^ 
piatten mit einer Palette, die zumindest die Merkmaie 
des Anspruchs 1 aufwelst, vorzugsweise aber daru- 
ber hinaus auch die weiteren k/lerkmaie der Unteran- 
spruche 2 bis 17 aufweist. 



[00331 Die Dammstoffpiattgn, Lameiien oder Lamsi- 
lenpiaiten werden auf einem rei£fesien ; zug>* 
und/oder druckfesfen und vorzugsweise ergahzend 
biegestsif ausgebiidetan Tmgereiement aufgesta- 
pelt Die Stapeibrelte betragt beispieisweise d m la- 
meiien mit jewelis 230 mm Breiie, also 800 mm Ge- 
samtbrslte, Die Stapelhohe wlrd je nach spezifl- 
schem Gewichf des Dammstdffmaierials auf c&, 800 
bis 1200 mm hegrenzt so dass die Traosport- 
und/oder Verpackungseinheit in der Rsgei von maxi- 
ma! zwei Personen handhabbar, insbesondere trag- 
bar 1st. 

[0040] Das Tragereiement besteht beispielsweise 
aus festem Karton oder einem Verbundmateriai aus 
Karton und Kunststoff-Folien, das zu einer Art Palette 
aufgefaitel 1st m dlssem Fall sind die Bereiche, an 
denen der Karton gefaftet wird> entsprecbend verge- 
pra.gt im Bereich der sparer aufgefaiteten FuSe sind 
Scftlilze ausgesianzi, in die Aussteifungen beispieis- 
weise ebenfaiis aus Kmton eingeiegt warden. 
[0041] An den balden Enden des Tragerelementes 
ist Jewells zumlndesS eln Griffloeh, vorzugsweise eine 
Reihe von Grlffiochem ausgestanzt Urn die Gefahr 
des AbreiBens des Tragerelementes zu verringern> 
kdnnen weltere Offnungen angefegt werden, die 
6urch Zuruekklappen der beiden Enden in ubereman- 
deriiegender Anordnung mil den Griffiochern gs- 
braeht warden, Hierdurch ergibt sich eine Verdoppe- 
iung der Materialsfarke 1m Bereich der Griffiocher. 
[0042] Der Slaps! Dammstoffpiatten ist quer zu sei- 
ner Langsachse mil einer Banderole urogeben, wo- 
beislch hierzu Insbesondere Stretch- oder Schrumpf- 
f often aus Polyathyien eignen. Bei der ubiichen Wi~ 
ckei- und Schrumpftechnik iegen sich diese Folien 
auch leicht uber die Stirnseiten der Stapel und erhd- 
hen die Langsstelfigkeit der Si&peis. 
[0043] Die uberstehenden Sereihe des Tragerele- 
mentes warden an die Stirnseiten des Stapeis ge~ 
kfappt und beispieiswelse mit Hlife sines Kiebebands 
befestigi Die uberstehenden Bereiche des Tragere- 
lementes konnen mit Abschnittsn bis uber die Gber- 
kante des Stapeis relchen und auf derOberfiache der 
obersten Dammstoffplatte des Stapeis, fixiert war- 
den, 

[0044] Fur den manueilen Transport des Stapeis 
warden zumlndest die Ahschnitte geiost undais Griff- 
elements genutzt. 

[0Q4S] Bei einer aitemativen Ausgesfaltung der 
Transport- und/oder Verpackungseinheit 1st ein in 
sich steifes, fiaches Tragereiement und eine rei&fes- 
te Foiie oder ein relSfestes Gewebe vorgesehsn. 
[0048] Bel lelchien und reiativ kSeinen Verpackungs- 
elnheiten 1st es mogiich, dutch Aniegen zweier fester 
KantensGhutzwinkei paraiiei zur Stapel-Langsachse 
Beschadigungen der Kanten der unteren Dammstoff- 
piatten zu vermelden. Unier besonders gunstlgen 
Umstanden, wie beispie iswelse bei MineraSwol- 
ie-Dammstoffipiatfen mit hochverdichteter OberfSa- 
chenschicht oder ieichten Hartschaumpiatten kann 
auf die Verwendung aussteifender Eln- und Unteria- 



gen verzlchtet warden. 

Ausfuhrungsbeispie! 

[0047] Weltere Merkmale und Vbrteile der erfin- 
dungsgema&en Palette bzw. Transport- und/oder 
Verpackungseinheit ergeben sich aus der nacftfoi- 
genden BaseHrelbung der xugeNorigen Zeichnung, in 
der bevorzugte Ausfuhrungsformen einer Paiette so- 
wie elne Vorrichtung zur Verarbeitung von auf Palet- 
tan beraitgesteiitan Dammstoffpiatten dargestellt 
sind, in der Zelbhhung zeigen: 
[0048] Fig. 1 Eine Vorrichtung zum Auftragen von 
Beschiehtungsmassen auf Dammsteffelemente in 
Seitenansicht; 

[0849] Fig. 2 die Vorrichtung gema& Fig. 1 in einer 
geschnltten dargesteliten Ansicht entiang der 
Sehnittlinle \\A\ in F%, 1; 

[0050] Fig. 3 eine Auftragsainrichtung der Vbrrioh- 
tung gemaS den Fig; 1 und 2 in Ansicht; 
[005 1 ] Ff g, 4 e i ne 0 use der Auf tragselnnchtung ge- 
mail Fig, 3 In geschnltten dargesteilfer Seitenan- 
sicht; 

[0052] Fig* 5 ein Druckelement der Duse gernM 
Fig, 4 in Ansicht; 

[GQ53] Fig. 8 eine mit der Vomebtung gemaS den 
Fig, 1 bis 5 bescmchteie Dammstoffpsatte in Drauf- 
slcht; 

[0054] Fig. 7 eine mit der Vorrichtung gemaS den 
Fig, 1 bis 5 beschlehtefe LameSlenpiatte in Drauf- 
slcht; 

[0055] Fig. 8 eine Transport- und/oder Verpa- 
ckungseinheit zur Bereitstefiung von Oammsloffele- 
menlen Im Bereich der Vorrichtung gemaS den Fig; 1 
bis 5 in Seitenansicht; 

[0056] Fig. S einen Zuschnitl fur elne Palette der 
Transport und/oder Verpackungseinheit geroak 
Fig, 8 und 

[0057] Fig, 10 eine zweito Ausfuhrungsform einer 
Transport- und/oder \Mrpaekungseinheit zur Be re it- 
steteg von Lameiten im Bereich darVdmdh!ung ge^- 
maS den Fig. 1 bis 5 in perspektivlscher Ansicht. 
[0058] Eine in FSg, 1 dargesteiite Vorrichtung 1 mm 
Auftragen von Beschichtungsmassen, insbesondere 
Ktebermassen auf Dammstoffeiemente, namiioh 
Dammstoffpiatten 2 aus IVIinefa^fasern besteht mm 
elnem Tisch 3 f der auf einem Gerustboden 4 aufsteli- 
bar Ist. in Fig. 1 sind von einem nicht naher darge- 
steliten Gemst neben dem Gerustboden 4 noon Brus- 
tungsstangen 5 dargesteiit an denen der Tisch 3 mt 
nlcht naher dargesteliten Befestlgungseiementen be- 
festigbarlst. 

[0059] Der Tisch 3 besteht aus zwei geienkig an el- 
nem Rahman 6 angeordneten Standern 7, die jeweiis 
aus zwei Belnen baste hen, weiche Bains uber quer 
zur Langsrichtung des Rahmans 6 verlaufenden 
Querstangen 8 mlteinander verbundan sind. 
[0080] Auf dem Rah men 6 sind in Langshohiung 
des Rahmens 8 verlaufends Schlenen 9 angeordnet ; 
deren Lange gerlnglugig kurzer 1st, ais die Langs dss 



Rahmens 8> wobei die Schienen 9 mit beiden Enden 
vor dem jeweiligen Ende des Rahmens 8 enden, 
[306-1] Der Rahroen 8 we 1st an seinen dlesbezugii- 
chen Enden im Bereleh der Schienen 9 Jewells elnen 
Anschiag 10 auf, 

[0082] ! m M Itteibe reteb des Rah men s 6 i st ei n zvvei- 
ter Rahmen 11 angeordnet, der a us zwe; lotreeht 
ausgertehteten Tragem 12 und einer am oberen 
Ende der Tracer 12 befestigten Guerpiatte 13 he~ 
stebt Pie Trager 12 si nd mit Ihrem unteren Ende in 
Jewells eine Aufnahme 14 elngesteefct und mit der 
Aufnahrne 14 verspannt, Jede Aufnahme ist am Rah- 
man S des Tisches 3 befestigi 
[0063] Zwjseh&n den benachbart angeordneten 
Tragern 12 erstreckt sioh Bins Traverse 15> die ho~ 
h-enversteftbar an den Tr&gero 12 angeschiossen ist 
Die Traverse 15 ist mil einer Auftragseinrichtung 16 
verbundan, deren konstrukiive Ausgestaitung in 
Fig. 3 dargesteiftlst und naeilfoigend eriautertwird. 
[0064) Auf dam Rahmen 6 des Tisehes 3 ist ein 
Schiiiten 17 angeerdnet, der aus einem im Quer- 
schnitt U-formigen Aufnabmeelament 18 bestsht, 
welches Aufnahroeeiement 18 der Aufnahme zurnin- 
dest einer Dimm$to??piatte 2 dieni An dern Aufnah- 
rneeiement 18 sind Roilen 19 angeordneh die in den 
Schienen 9 gefuhrt sind. Der Durcbmesser jeder Rol- 
ie 19 1st hlerbei kielnar, ais der Abstand zwischen 
dem Ende der Schienen 9 und dem Anschiag 10 Im 
Bereich des Rahmens 8< so dass die Mogiichkeit be- 
steht, den Sehiittan 17 in einiacher Welse mit seinen 
Roilen 19 in die Schienen 9 einzuseteen. 
f0Q85| Der Sen! ittsn 17 waist einen Handgr iff 28 auf 
und kann e-ntlang des Rahmens 6 In den Schienen 9 
unterhaife der Auftragseinnchtung 18 hin~ und herbe- 
wegt warden, 

rOOSS] in Fig, 2 ist die Ausgestaitung des Schiittens 
1 7 sowie der Schienen 3 detail I iert dargesteiSi 
[0087] Der Schiiiten 17 weist erganzend zu dem 
Aufnahmselemeni IB einen Anschiag 21 aul der der 
lagegenauen Anordnung der Dammstoffpiatte 2 im 
Aufnahmsetsment 18 dient An dern Aufhahmeele- 
ment 18 sind beidsaitig Jewells zwei Laschenelemen- 
te 22 befestigl die jeweils eine Sturnmelaehse 23 
aufweisen, an denen die Rolien 19 drehbar geiagert 
sind. Die Stummelachsen 23 sind aufeinander zu 
ausgehchtet und greifen in die Sel^ienen 3 ein. 
[0083] Die Schienen $ sind im QuerschnlttU-forroig 
ausgebildat und beatehen aus einem langeren 
Schenke! 24.. einem kurzeren Sebenkei 25, der paral- 
lel sum iangeren Schemes 24 veriauft und slnem die 
Schenke! 24 s 25 verbindenden und rechtwinkiig zu 
den Schenkein 24, 25 veriaufenden Steg 26, 
[0069] Der kurzere Schenkel 25 ist auf einer 
Langstraverse 27 des Rahmens 8 befestlgt, wahrend 
der langere Schenke! 24 his an das Lascheneiement 
22 heranreicht, so dass der iangere Schenkei 24 zu- 
sammen mit deni Lascheneiement 22. den Rolibe- 
mlch der Roilen 19 abdeekt und gegen das Eindrln- 
gen von Verschmutzung, beispieisweise herabfaiien- 
der SeschiohUin^smasse schuizt 



[Q070J An den Langstraversen 27 sind die Slander 7 
liber Boizenverbindungen 28 schwenkbar geiagert. 
Zwischen zumindest einem Slander 7 und einer 
Langstraverse 27 \§t eine weltere Lasche 29 ange- 
ordnet, die drehfest mit der Langstraverse 27 verbun- 
den ist Die Lasche 29 weist eine Bohrung auf, die bei 
ausgekiapptern Stander 7 mit in dem Slander 7 ange- 
ordneten Bohmngen koaxial ausgehchtet und zur 
Aufnahme eines Arretierboizen 30 mit L-fdrmlger 
Ausgestaitung vorgesehen ist. 
[007 1 ] Zwischen den gegenuberliegend angeordne- 
ten Langstraversen 27 erstreckt sich eine rohrformi- 
ge Quertraverse 31 . 

[0072] Die In Fig. 1 und insbesondere auch in Fig. 3 
dargesteiite Auftragseinrichtung 18 ist an eine For- 
derieitung 32 zur Forderung der Kiebermasse ange- 
schiossen. in die Forderleitung 32 eingeschaltet ist 
eine Pumpe 33 : die von einem Motor 34 angetrieben 
ist. Der Motor 34 ist mit einem FuSschaiter 35 akti- 
vierbar, weicher Fu&schaiter 3S auf dem Gerustbo- 
den 4 angeordnet ist, 

[0073] Eine AuTtfagselnrichtung : 16 ist in Fig, 3 dar- 
gestelit Die Auftragseinrichtung 16 1st an der Traver- 
se 15 hefestlgt und weist eine Zuieitung 38 auf, die 
unier Zwischenschaitung eines Absperrventiis 37 an 
die Forderieitung 32 angeschlossen ist. Die Zuieitung 
38 mundet in zvvei V-formig angeordnete Verteiiungs- 
ieitungen 38, an die eine VieSzah! von Dusen 39 an- 
geschiossen sind. Die Dusen 39 sind in gieichmaiii- 
gem Abstand zueinander ar^ den Verteiiungsieitun- 
gen 3$ angeordnei. 

[0074] Die Verteilungsleitungen 38.weisen an ihren 
freien Enden einen Kappenversohiuss 40 auf, der zu 
Reinlgungszwecken geolfnet werden kann. Der Kap~ 
penverschiuss 40 besteht aus einer mit einem ublh 
chen Maui- oder Ringschiusse! zu offnanden Mutter- 
kappe, die auf ein nicht naher da rgestelites Gewlnde 
im Sereich der Verteiiungsleitungen 3S aufschraub- 
bar ist. Zur Erieichterung der Dffnung des Kappen- 
verschiusses 49 weisen die Verteiiungsleitungen 38 : 
weiche im Obrigen im Querschnitt ringformlg ausge- 
blidet sind, Platten 41 auf, die dem Ansatz eines 
Mauischiusseis oder einer Zange dienen. Die Piatten 
41 ko nnen alternatlv auch ais Abfiachung ausgebli- 
det sein. 

[0075] Qber die Dusen 39 wird die Klebermasse In 
Form von einzeinen Wuisten 42 auf eine gro&e Ober- 
Haehe 43 der Dammstoilpiatta 2 aufgetragen, die im 
Ausfijhrungsbeispiel gemaft Fig. 3 ais Lameile aus- 
gebiidet ist und somit einen Faserveriauf rechtwinkiig 
zur groSen Obeif?ache 43 aufweisl der von einem 
soichen Faserveriauf zu unterschelden ist, bei dem 
die Mineral fasern panaliei zur groSen Oherflache 43 
ausgehchtet sind und somit einen iaminaren Faser^ 
verlauf haben, 

[0078] Die Ausgestaitung einer Duse 39 ist in fig. 4 
dargestelit, wobei zu erkennen ist, dass die Duse an 
ihrem der Verteiiungsleltung 38 zugewandten Ende 
eine bajonettartige Versohiusseinnchtung 44 auf- 
weist, die unter Zwischeniage eines Dlchtringes 45 in 



sine korrespond ierend a, nicftt nlhsr dargesteiite Off- 
nung In die VerteHungsleitung 38 einsetz- unci arre- 
tlerbar ist. 

[0077] In Flg< 4 1st mit der Bezugszlffer 46 die Kie- 
bermasse bezeichnet { die im Ausfuhrungsbeispieials 
Klebemortei ausgebiidet 1st, 

[0078] Die ©use 39 weist einen zyiindrischen Du~ 
senmaniei 47 und einen abgestuften Dusenboden 48 
auf. Die Dammstoffplatte 2 wird in Richtung das 
Pfells 49 unter der Duse 39 hinwegbewegt Der Du- 
senboden 48 hat in seinem jn Bewegungsrlchfung 
der Dammstoffpiatte 2 vordersn Bereich eine erste 
Austrittsoffnung 50 und In seinem in Bewegungsrich- 
tung hinteren Bemich, namfich 1m Qbergangsbarefeh 
des Dusenbodens 48 in den Dusenmante! 47, mne 
zwaite Offnung 51/ Es ist zu erkennen, dass der Du~ 
senboden 48 im Bereich der Offnung 50 einen grd&e- 
ren Abstand zur Oberflaeha 43 der Dammstoffpiatte 
2 aufweisi, ais im Serelch dar zwelten Offnung 31 . 
[0079] Zvvischen der ersten Offnung 50 und der 
zweiten Offnung 51 1st Im Bereich des Dusenbodens 
48 ein Druckeleroent 52 angeordnet, welches ais fe~ 
dereiastisches Bleeh ausgebiidet 1st. Mit dem Druck- 
eiement 52 wird die aus der Offnung 58 austretende 
Kleb&nra&se 46 in die Oberfiache 43 der Dammstoff- 
piatte 2 elngeriruckt Ober die Offnung 51 wird dann 
erganzsnde Klebermasse 48 aufgebraehi welch a 
sich mit der ufaer die Offnung 50 aufgebrachte K!e~ 
bermasse 46 verbindet und eine sehr gute Haftung 
eingeftt 

[0080] GemaS Fig. S kann das Druckeiement 52 ais 
flachiges Biech 53 oderals in Lametenstrelfen 54 un- 
terteiites Biech 55 ausgebiidet seim 
[0081 1 In Fig, 8 ist die Anordnung der Kiebermasse 
46 in einzeinen Wuisten 42 auf einer Dammstoftpiatte 
2 mit iaminarem FaserveHauf dargestef H Es ist zu er- 
kennen, dass auf der grofien Oberfiache 43 mehrere 
VVOiste 42 der Kiebermasse 48 in gieichma&igen Ab- 
stinden parallel veriauf end nebeneinander angeord- 
net sind, wobei die Wuiste 42 eine reiativ gro£e Brei- 
te aufweiseh, die sich in den Endbereichen vergro- 
ftert, so dass in den Endhereich der Wufste 42 die 
Kiebermasse 4© ineinander ubergeht und eine rand- 
seiflg voiifiachige Anordnung der kiebermasse 46 er- 
zlelt 1st, 

[0082] Fig, 7 zeigt demgegenuber die Anordnung 
der Kiebermasse 46 in reiativ scbmaien Wusten 42 
auf einer ais Lameiianpiatte ausgebildeten Damm- 
stoffplafie 2. Es ist zu erksmen, dass der Abstand 
zwiscben den einzeinen Wulsten 42 im Wesentiichen 
der Breite eines VVuistes 42 entspricht und dass die 
Breite des Wuistes 42 uber die gesamte Langserstre- 
ckung der DSmmstoffpiatte 2 konstant ausgebiidet 
ist. 

[0083] Mit der voranstehend beschriebenen Vor- 
richtung 1 warden die Dammstoffpiatten 2 in wirt- 
schaftlicher Weise auf Gerusten fur die Verkiebung 
auf einer Gebaudefassade vorbereltei, die zu Trans- 
port- und/oder Verpackungseinheiten gemaft den 
fig. 8 bis 10 zusamrnengefasst bausteiienseitig an- 



geiiafert werden kd nnen . 

[0084] Die in Fig. 8 dsrgesteiMe Trarjsport« und/oder 
Verpackungseinheit 55 besteht aus einem Piatten- 
stapei 56 meflrerer Dammstoffpiatten 2, die mil ihrm 
grofen Oberfiacben 43 aufelnanderiiegend uberein- 
ander angeordhet sind. Dar Piattenstape? 56 1st auf 
einer Palette 5? angeordnet die dern Transport des 
Rattenstapeis 56 dient und aus einem Tragereie- 
ment S8 besteht. Das Trageratement 58 ist zug~ und 
druckfest sowie biegesteif ausgebiidet und in Fig, 9 
a!s Zuschnitt aus einem Zeiiuiosematehai in Drauiv 
sicht dargesteiit. 

[0085] Das Tragerelement 58 weist zwei Auflager- 
korper 53 auf , die tiemri In das TragereSemenf 58 in- 
terrier! sind, dass das Tragersiement 5S mit Abstand 
zu einer Aufstandsfiaehe angeordnet ist und Bin- 
griffsoffnun gen zwischen dem Tragereiement 58 und 
der Aufstandsfiache ausgeMdet slnd, die die Hand- 
ha bu ng mit einem He bezeug, be ispieis weise einem 
Gabeistapler ermogiichen. Die Aufiagerkorpsr 59 
si nd 6uroh 2:ugfeste Aussteif ung$n 60 verstarkt aus- 
gebiidet, wobei die zugfesten Aussteifungen 80 in 
Ausstanzungen 61 im Bereich der Aufiagerkorper 58 
eingeschoban und quaderformig ausgebiidet sind. 
[0088] VVie aus Fig. 8 zu erksnnen ist, waist das 
Tragereiement 58 vorgepragte Faitlinien 62 auf, ant- 
iang wefeher der Zuschnitt aus dem Zalluiosemateriai 
falzbar ist, urn die in fig, $ dargeste^lte Palette 57 
auszubiiden. An beidan Enden das Zuschnitts ge- 
ma 6 Fsg> 9 sind an den Schmaiseiten 63 des Trage- 
relemantes 58 CSriffeiemante 84 angeordnei die un« 
mitteibar mit dam Tragereiement SB verbunden sind, 
Die Griffeiemsnte 64 sind iaschanartig ausgebiidet, 
!m Bereich der Griffeiemenie 64 sind Offnung en 65 
vorgesehen, die beabstandetzueinander angeordnet 
sind. Die Offnungen 65 sind ais Griffiocber ausge^ii- 
det } wobel im Ausfuhrungsbeisplei nach den Ffg tf S 
und 8 ieweiis vlar Offnungen 65in iedem Griffeiement 
84 vcrgesehen sind. 

[0087] Die Gnfrelemente 64 sind in einen Bereich 66 
und einen Abschnitt 67 untarteiit : wobol der Bereich 

66 an den Schmaiseiten der Dammstolfpiatten 2 und 
der Abschnitt 6? auf der gro&an Obar^ache 43 der im 
Stapei 56 obersien Oammstctfpiatta 2 an- bzw. auf- 
iiegt Oer Bereich 66 Ist geionkig mit dem Abschnitt 

67 verbunden, so dass der Abschnitt 6? nach Entfe?- 
nen einer Foiienum hO Hung 68 : die den Rattsnstapei 
56 einsehfie&iieh der Paiette 57 umgibt, auf den Be- 
reich 66 zuruckgekiappt werden kann. SowohHm Ab- 
schnitt 67 ais auch im Bereich 88 sind Offnu ngen 65 
angeordnet, die hei auf den Bereich 86 zuruckge- 
kiapptem Abschnitt 6? f iachendeckend Sb^relnander 
angeordnet sind und dem Tragen der Transport- 
und/oder Verpackungseinheit 55 dienen. 

[0088] Der Piattenstapel 5® ist uber drei quer zur 
Langserstreckung dar Dammstolf pfaiten- 2 variaufen- 
de Banderofen 69 mit der Palette 57 verbunden, so 
dass der Piattensiapel 56 mlt der Palette 57 eine sta- 
blie Einhelt bildei. 

[0089] Eine aiternativs Ausgestaltung einer Trans- 



port- und/oder Verpackungseinheit 55 ist in Fig. 10 
dargesteslt. Be; dieser Ausfuhrungsform der Trans- 
port- und/oder Verpackungseinheit 55 sind Damro- 
sioffpiatten 2 In Form von Lamelien in drei Reihen ne- 
bsneinander auf den Tragereiement 58 angeordnet, 
wobei jeweiis acbt Lameiien pro Reihe Obereinander 
angeordnet sind. Das Tragereiement 58 1st zusam- 
men mit dem Pfattenstape! 56 in einer Folienumhui- 
iung 88 angeordnet, wobei die Foiienumhuiiung 88 
zweiteilig ausgebiidet ist und aus einem unteren, 
schaienfdrmigen Abschnitt 70 und einer Foiienhaube 
71 besteht. Die Foiienhaube 71 ist mit dem Abschnitt 
70 im SchmaiseitenbereSch der Transport- und/oder 
Verpackungseinheit 55 unter Ausbiidung der Griffeie- 
mente 64 verschwei&t Die Griffeiemente 64 beste- 
hen ebenfaiis aus Foiienabschnitten, wobei zwischen 
den Foiienabschnitten, die roiteinander versehweiSt 
sein konnen, blegesisife Einlagen, bsispieisweise 
aus Zeliutose eingelegt sein konnen. in den Griffele- 
menten 84 sind die Offnungen 85 zur tragenden 
Handhabung der Transport- und/oder Verpackungs- 
einheit 55 angeordnet 

[009GJ Ansteilo des in F^g< 10 dargestellten Trage- 
reiementes 58, welches die Form einer Platte auf- 
weist, konnen bel Damrastofrpiatten 2 mit geringem 
Gewlcht auch Winkeielements. verwendet warden, 
die im Bereich der Langskanten der untersten 
Damrostotrpiatte 2 angeordnet sind. 

Paterutansprucfte 

1 . Pafette zum Transport von zumindest einem 
Piattenstapei. tnsbesondere sines Stapeis aus 
Darnmstoffpiatten, wobei der Piattenstapei auf einem 
Tragereiement mit einer Auflageflaehe angeordnet 
ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Tragereie- 
ment (58) zug- und/oder druekfest ausgebiidet ist und 
im Bereich seiner beiden Schmaiseiten Griffeiemente 
(64) aufweist, die unmitteibar mit dem Tragereiement 
(58) verbunden oder Bestandtelf einer das Tragereie- 
ment (58) umfassenden, den Piattenstapei (56) zu- 
mindest teitweise urohQlienden FoiienumhuiSung (68) 
sind. 

2. Palette naoh Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Dammstcffpiatten zu zumindest ei- 
ner Verpackungseinheit zusammengefassl sind. 

3. Palette nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Tragereiement (58) erganzend 
biegesteif ausgebiidet ist, 

4. Palette nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Tragereiement (58) Auflagerkor- 
per (59) autweist die derart am Tragereiement (58) 
angeordnet sind.. dass das Tragereiement (58) mit 
Abstand zu einer Aufstellfiache angeordnet ist und 
EingriffsSffnungen zwischen dem Tragereiement (58) 
und der Aufstandsrlache ausgebiidet sind, die die 
Handhabung mit einem Hebezeug, beispielsweise ei- 



nem Gabeisfapier ermogllchen. 

5. Palette nach Ansprueh 1 , dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Griffeiemente (84) iaschenartig 
ausgebiidet sind, 

6. Palette nach Anspruch i : dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Griffeiemente (84) einstuckig mit 
dem Tragereiement (58) ausgebiidet sind, wobei die 
Griffeiemente (64) kiappbar an Schmaiseiten des 
Tragereiementes (58) angeordnet sind. 

7. Palette nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Griffeiemente (64) an den Schmai- 
seiten des Plattenstapels (SS)aniiegen und vorzugs- 
weise mit einem Abschnitt (87) auf der Oberflache 
(43) des Plattenstapels (56) aufliegen, 

8. Paiette nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Tragereiement (58) zusammen 
mit dem Piattenstapei (86) und den Griffeiementen 
(64) in einer FoiienumhOiiung (68) angeordnet ist. 

9. Paiette nach den Anspruchen 7 und 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Abschnitt (67) auf der Foii- 
enumhOiiung (68) angeordnet und dort fosbar befes- 
tigt ist, 

10. Paiette nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet: dass die Aufiagerkorper (59) einstuckig mit 
dem Tragereiement (58) ausgebiidet sind, 

11. Paiette nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Aufiagerkorper (50)zug~ und/oder 
druckfeste Aussteifungen (60) aufweisen. 

12. Palette nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Griffeiemente (64) zumindest je- 
ws i is eine Offnung (85) autwelsen, die ais Griffloch 
ausgebiidet ist 

13. Palette nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass jeweiis zwei Offnungen (85) in jedem 
Griffeiement (64) vorgesehen sind, wobei die Offhun- 
gen (65) im Randbereich der Griffeiemente (64) be- 
abstandet zueinander angeordnet sind. 

14. Paiette nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Offnungen (65) in der Foiienum- 
hOilung (68) oder den Abschnitten (87) angeordnet 
sind. 

15. Palette nach den Anspruchen 8 una 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Offnungen (65) in 
den Abschnitten (67) und den an den Schmaiseiten 
des Plattenstapeis (56) aniiegenden Bereichen (66) 
der Griffeiemente (84) ausgebiidet sind, die bei auf 
diese Bereiche (68) zuruckgeklappteh Ahechnitte 
(67) deokend ubereinanderliegend angeordnet sind. 



18, Palette nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnei dass die FoilenunihGilung (68) zweiteiisg 
ausgeblidet 1st und aus einern unteren, schalenformi- 
gen Abschnitt {70} unci elner Foiienhaube (71) be- 
steht, wcbei die Folienhaube (71) nit dern Abscfcnitt 
(70) verbunden, insbesondere verschwelftt verklebt 
und/oder verklammeri 1st. 

17. Palette naeh Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zelchnet : dass qje GrifMemente (84) als Folienab- 
schnltts zurolndest des Ahschnitts (70) ausgebiidet 

18, Palette nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet dass das Tragereleroeni (58) aus einern 
Zeliuiosewerkstofr, insbesonders aus Pappe, Weil- 
pappe, einerr: Verbundmatenai aus Pappe und 
Kunststofffolie Oder aus Kunststofr ausgebildet ist 

19. Palette n&ch Anspruch 1 : dadurch gekenrv 
zejchnet, dass das Tragsreiement (58) aus zwenn 
Langsrichtung der Im Piattenslapei (56) untersten 
Piatte (2) vsriaufenden Wlnkeielenienten besteht, die 
im Bereich der langskanten dieser Platte (2) ange- 
ordnet und Hxiert sind, 

20, Transport- und/oder Verpackungselnheit fur 
Piattenstape; (5$), Inshesondere Srapel aus Damm- 
stoffpiafen (2) mi elner Palette (57) naeh zumlndest 
slnsro der Anspruche 1 bis 19. 
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